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AB CASCO, Box 11010, S-100 6l Stockholm 11, Schweden 



Verfahren zur Herstellung von Leimholz 



Leimholz, d.h. geschichtetes Holz, hat eine zunehmende Bedeutung 
in der Baulndustrie fur tragende Holzkonstruktlonen, wie bei- 
splelsweise Trager und Bogen, erlangt. Einen groflen EinfluB auf 
diesem Gebiet haben die modernen Holzleime. 

Anfangs wurde in der Leimholzherstellung nur Kaseinleim vervien- 
det. SpSter wurden dann Karbamidharzleime und kalthartende Phenol- 
harzlelme verwendet. Neuerdings wird aber uberwi*egend die An- 
wendung von Resorcinharzleimen bevorzugt. Der Grund dafUr ist, 
daS die Resorcinharzleime eine sehr gute Alterungsbestandigkeit 
auch bei Holzkonstruktionen, die der Witterung ausgesetzt sind,. 
aufweisen. 

Das Auftragen des Leims ist von grundlegender Bedeutung fUr ein 
gutes Resultat beim Verleimen. Der Leim wurde ursprtinglich mit 
einem gezahnten Spachtel aufgetragen, der einem Pinsel vorzu- 
ziehen ist. Einfache Vorrichtungen mit Leimauf tragwalzen wurden 
benutzt, urn den Leim schneller und gleichmafliger aufzutragen, 
Diese Vorrichtungen weisen meist geriffelte Gummiwalzen zum Auf- 
tragen des Leims, sowie Dosierwalzen zur genauen Regelung der 
Leimmenge auf. Meist wird bei der Anwendung von Vorrichtungen mit 
Leimauftragivalzen ^^^g^^^g^g ^^^ppel^^ d.h. der Leim 
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wird auf beide Holzflachen aufgetragen, die verleimt vjerden 
sollen. 

Bel neueren Auf tragverf ahren werden sogenannte Streif enverteiler 
verwandt, wobei der Leim in verhaltnismSQig groben parallelen 
Schniiren auf die Holzflachen aufgetragen wird, wodurch die Kon- 
taktflache zwischen Luft und Leim reduziert wird. Der Vorteil der 
Streif enverteilung ist, daB bei der verbal tnismaJ3ig langen Warte- 
zeit, die notwendlg ist, ehe das Pressen von groBen Tragern er- 
folgen kann, der Leim auf den Flachen nicht so' schnell austrocknet . 
Deshalb ist es nicht notig, den Leim doppelt aufzutragen. Bei 
Anwendung von Resorcinharzleimen bei der Leimholzherstellung sind 
bisher flussiges Harz und H^Lrter in Pulverform immer vor dem Auf- 
tragen gemischt worden. 

V/as die Erfindung kennzeichnet ist, daB ein flUssiges, hSrtbares 
Harz und ein flussiges Hartungsmittel, jedes fUr sich, auf eine 
der LeimflSchen unfcer Anwendung zweier nach einahder wirkender 
Streif enverteiler fUr Harz bzw, Hartungsmlttel aufgetragen werden. 
Mit dem separat auf getragenen flUssigen Hartungsmlttel und einem 
richtig gemischten Harz wird das Risiko eines zu zeitigen Aus- 
trocknens des Leimes reduziert. Dies erm5glicht tells ein Sin- 
sparen von Leim, schStzungsweise bis zu 10^, tells eine Veriange- 
rung der Wartezeit zv/ischen dem Auftragen und deiii Pressen, da das 
Mischen von Harz und Hartungsmlttel erst beim Pressen erfolgt. 

Das Verfahren kann in einer der folgenden Weisen durchgefUhrt wer- 
den. Das Hartungsmlttel kann zuerst mit einem Streif enverteiler 
aufgetragen werden und danach wird das Harz auf das Hartungsmlttel 
mittels eines anderen Streif enverteilers aufgetragen. Andererselts 
kann zuerst das Harz mit einem Streif enverteiler und danach das 
Hartungsmlttel mittels eines anderen Streif enverteilers aufge- 
tragen werden. Das Verfahren kann besonders vorteilhaft bei der 
Verwendung von Resorcln- und Resorcinphenol-Leimen angewandt wer- 
den. Der Trockengehalt der Harzkomponente soil 65 Gew.-J^ Uber- 
steigen, urn das beste Ergebnis zu erhalten. Die Harzkomponente, 
die streifenverteilt werden soil kann, wenn die Viskositat zu 
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hoch ist, vorgewarmt sein, um das" Auf tragen zu erleichtern. 

Im folgenden wird eln AusfUhrungsbeisplel der Srfindung anhand 
der beigefUgten Zeichnung nSher erlSutert. 

Flg> 1 z elgt das Auftragen auf eine Holzlamelle 1 mit zwei nach 
elnander wirkenden Streif enverteilern 2 und 5 in schematischer 
Darstellung. 

Es gibt wichtige Unterschiede zwischen den. drei verwendeten Leim- 
auftragverfahren^ d.h. Auftrag mit Walzen, Verspruhen mit DUsen 
und Streif enverteilung. 

Beim Auftragen mit Walzen werden immer Harz und liartungsmittel im 
voraus gemischt, wobei die Anv?endungszeit der Mlschung von Harz 
und Hartungsmittel normal 2-5 Stunden betragt. Danach erstarrt 
die Mischung. Die Mischung wird in einer diinnen, gleichmafligen 
Schicht auf die ganze Holzflache aufgetragen. Um zu vermeiden, 
daS der Leim vor dem Zusammenlegen und Pressen der Teile trocknetj 
z.B. der Lamellen in einer Konstruktion, w'ird die Mischung auf 
belde. Holzflachen appliziert, d.h. ein sogenannter doppelseitiger 
Leimauftrag, In der Praxis bedeutet dies, daB die Mischung von 
Harz und Hartungsmittel mehrmals Je Arbeitsschicht aufbereitet 
werden mufi, um zu vermeiden, daB die Mischung von Harz und Hartungs 
mittel sich verdickt oder erstarrt. 

Beim Auftragen mit DUsen werden die beiden Leimkomponenten ent- 
weder gemlscht oder jede fUr sich in einer dUnnen Schicht auf 
die beiden Holzflachen gespriiht, d.h. doppelseitiger Auftrag. Es 
ist mSglich, Harz und Hartungsmittel jedes fUr sich von zwei ver- 
schiedenen DUsen aus zu versprUhen. Es ist aber ein Nachteil beim 
Lamellenleimen, daB der Verlust an Leim ziemlich groS wird. Es 
ist schv/ierig, in der Praxis die DUsen so zu richten, daB der 
Leim riur auf die HolzflSche beim Vorschub gelangt, weil die Holz- 
teile nicht vollstandig gerade sind, sondern oft etwas verzogen 
sind. AuBerdem erfolgt eine lastige Verschmutzung und Anhaufung 
erstarrten Leims an Maschinenteilen u# dergl. 
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Belm Auftragen mit einem Streif enverteiler wird die Mischung 
aus Leim und Hartungsmittel in 4 - 8 mm breiten Schnliren aufge- 
tragen, v/odurch die Kontaktf lache zwischen Luft und Leim redu- 
ziert v/ird und das Risiko des Austrocknens vor dem Pressen wesent- 
lich geringer wird. Dadurch wird es moglich, die Mischung von 
Harz und Hartungsmittel nur auf die eine HolzflSche aufzutragen. 
Mit Hilfe des Pressdrucks flieBen die Strange zu einer kontinu- 
- ierlichen Leimschicht in der Fuge zusammen. Dieses Verfahren ist 
bekannt, aber bisher sind Leim und Hartungsmittel im voraus ge- 
mischt und mit einem einzigen Streif enverteiler aufgetragen worden. 

Bei dem erf indungsgemaSen Verfahren ergeben sich mehrere Vor- 
teile durch das separate Auftragen von Harz und flUssigem HSrtungs- 
mittel mittels zwei verschiedener Streif enverteiler, die hlnter- 
einander angeordnet sind. Das Vorraischen von Harz und Hartungs- 
mittel fallt weg und Harz und Hartungsmittel konnen den betreffen- 
den Verteilern direkt aus den Transportbehaltern (Passer Oder 
Tanks) zugefuhrt werden. Die Gefahr ist nicht vorhanden, daB der 
Leim in den Verteilern erstarrt. Der Leimverlust wird dadurch 
vermindert, dafl Ubrige Mengen von Harz und Hartungsmittel in den 
Verteilern und in den dazugehorenden Rohrsystemen am folgenden 
Tag verwendet werden konnen. Die Apparatur braucht nicht vor 
langerem Stillstand, z.B. zwischen verschiedenen Arbeitstagen, 
gereinigt zu werden. Ferner konnen schneller hSrtende Komponenten 
von Harz und Hartungsmittel verwendet werden, wodurch eine kiir- 
zere Preflzeit und hohere Kapazitat eines gegebenen Produktions- 
apparates erhalten werden kann. Durch die Wahl mehr reaktiver 
Komponenten (Harz und Harter) kann die Presszeit urn 25 - 30% im 
Vergleich zur Verwendung einer Mischung aus Leim und Hartemittel 
und Auftragen mit einem Streif enverteiler verringert werden. Alle 
praktischen Schwierigkeiten im Zusammenhang mit der Erstarrung 
des Leims in den Streif enverteilern werden vermieden. 
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Belsplel 

Vergleichende Streif envertellungsversuctie warden folgendermaSen 
mit kiefernen ProbestUcken vom Formate 15 x 30 cm durchgefUhrt . 

Eine Mlschung von Resorclnharz (CASCO Resorcinleim 1752) und 
Pulverharter (CASCO Harter 2612) wurde mit einem Laboratorium- 
streifenverteiler in der Form von SchnUren auf ProbestUcken auf- 
getragen. Die Breite der Schnlire war ca. 6 mm und der Abstand 
zwischen den SchnUren ca. 7 mm. UnmitteXbar d^nach wurden Probe- 
stUcke mit unbehandelten Probeflachen Uber die mit Leim belegten 
Fiachen gelegt und in eine Laboratoriumpresse mit dem PreBdruck 
von ungefahr 8 Icp/cm eingefUhrt. Die Presse war in einem Heiz- 
schrank bei einer Teraperatur von Tingefahr 40°C angeordnet. Das 
Pressen wurde innerhalb von 6 Stunden durchgef iihrt . 

In derselben V/eise wurden Leimen und Pressen der ProbestUcke unter 
Verwendung zweier nacheinander wirkenden Streifenverteiler aus- 
gefUhrt, wobei die einen ProbestUcke zuerst mit Resorclnharz 
und danach mit einem flUssigen Harter (CASCO HSrter 2562) belegt 
wurden. Die Breite und der Abstand der SchnUre waren wie oben. ' 

Die verwendeten PreBbedingungen entsprechen den Verhsitnissen bei 
fabrikmasiger Herstellung von Leimholztragern. 

Die Fes-tigkeit der Leimfugen wurde 24 Stunden nach dem Leimen ge- 
prlift und folgende Holzbruchwerte wurden erhalten. Sin. voll- 
standiger Bruch im Holz ist rait 100^ bezeichnet. Die erhaltenen 
Ergebnisse sind in der folgenden Tabelle zusammengefaBt. 

Mlschung von Harz und PulverhSrter 

Versuch 1 70 % Holzbruch 

"2 80 " 

"5 75 ^ 

Harz und Pulverharter Jeder fUr slch aufgetragen 
Versuch 1 80 % Holzbruch 
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Versuch 2 90 Ilolzbruch 

"3 80 % Holzbruch 

Die Versuche zeigen, dafl die Festlgkelt der Leimfuge durch 
separates Auftragen von Harz und Hartungsmittel nlcht schlechter 
wurde, d.h., daB die Mischung der Leinilcomponente zufriedanstellend 
war, urn eine einwandfreie Leimfuge zu erhalten. 



CASCO Resorcinleim I752 ist ein Phenol-Resorcin-harz rait Molver- 
haltnis Phenol : Hesorcin : Formaldehyd ungefahr von 1 : 0,5 : 
0,9; 585^ Trockengehalt und Viskositat ungefahr 80O cp bei 20 °C. 
CAXCO Harter 2612 besteht aus 45^ Pai^aforraaldehyd und 33% 
Schalmehl-Holzmehl . 

CASCO Harter 2562 1st elne 57$^ Pormaldehydlosung mit Starke 
verdickt, Viskositat ungefahr 350O cp bei 20°C. 

\ 
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PatentansprUche 



^Verfahren beim ZusammenfUgen von Holzprodukten, vorzugsweise 
Lelmholzprodukten, unter Verwendung von flUssigem, hartbarem 
Harz und flUsslgem Harter, dadurch gekennzeichnet, daS das 
flUssige Harz und der flUssige HSrter jeder fUr sich auf eine 
der Fugenflachen mit Hilfe zweier nacheinander wirkender Streifen- 
verteiler aufgetragen werden. , . 

2. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zu- 
erst der Harter mlt elnem Streif enverteiler aufgetragen wlrd und^ 
dafl daraufhin das Harz auf den Harter mit einem anderen Streifenr 
verteller aufgetragen wird. 

5. Verfahren gemaS Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS 
Resorcln- Oder Resorcinphenolleinie aufgetragen werden, 

4. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Trockengehalt der Harzkomponente 65 Gew.-J^ iibersteigt. 

5. Verfahren gemSB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB* das 
Harz beim Auftragen vorgewarrat ist. 
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